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1 ERITYISSANASTO 
KTMp Kauppa- ja Teollisuusministeriön päätös 
NDT Rikkomaton aineenkoetus 
NH3 Ammoniakki 
PED Painelaitedirektiivi 
WPS Hitsausohje 
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2 JOHDANTO 
Tämän opinnäytetyön tavoitteena on tuoda esille asiat mitkä vaaditaan hyvän 
painelaitedirektiivin 97/23/EY mukaisen luovutusaineiston laatimiseen. Uudessa 
painelaitelaissa 1144/2016 kolmannen luvun 14 §:ssä käydään läpi painelaitteen 
olennaiset turvallisuusvaatimukset. Kun nämä turvallisuusvaatimukset täyttyvät niin 
katsotaan painelaitteen täyttävän vaatimustenmukaisuusolettaman. 
Yhdenmukainen standardi helpottaa ja luo turvaa niin painelaitteen omistajalle, 
haltijalle ja kokonaisuuden valmistajalle. Tarkan luovutusaineiston laadittuaan 
valmistaja voi näyttää toteen että kaikki laitteiston osat on tehty oikeaoppisesti ja niiden 
turvallisuusmääräykset täyttyvät. Samalla laitteiston omistaja tai haltija voi luottaa että 
tilattu laitteisto on määräysten mukainen ja soveltuva käytettäväksi kohteessa 
ohjeistuksen mukaisesti. 
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3 SUOMEN TEOLLISUUSKYLMÄ YRITYKSENÄ 
3.1 Yrityksen esittely 
Suomen Teollisuuskylmä Oy (kuva 1) on perustettu 2011 ja on nimensä mukaisesti 
erikoistunut teollisten kylmälaitosten suunnitteluun, toteuttamiseen sekä huoltotöihin. 
Kuva 1. Suomen Teollisuuskylmä Oy:n logo. 
Elokuussa 2014 päättyneen tilikauden liikevaihto oli 3,4 M€, ja henkilökuntaa vuoden 
2015 alussa on 16. Toiminta-alue kattaa Etelä-Suomen alueen, ja huoltoasentajia on 
pääkaupunkiseudulla, Pirkanmaalla ja Turun alueella. 
Suomen Teollisuuskylmä Oy on perustettu 2011, mutta sen historia alkaa käytännössä 
jo vuodelta 1989, kun Jarmo Laukko perusti Tampereelle yrityksen nimeltään Scancool 
Oy. Yritys toimi tuolloin pääasiassa Pirkanmaalla. Vuonna 2005 Kokkolan 
Kylmähuolto Oy osti Scancool Oy:n liiketoiminnot laajentaen toimintaansa Etelä-
Suomen alueelle, henkilökunta siirtyi kokonaisuudessaan Kokkolan Kylmähuollon 
palvelukseen. Vuoden 2006 alusta Kokkolan Kylmähuolto vaihtoi nimensä Scancool 
Oy:ksi. Vuonna 2011 Jarmo Laukko ja vanha Scancoolin henkilökunta erosi Scancoolin 
palveluksesta ja perusti Suomen Teollisuuskylmä Oy:n. 
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3.2 Yrityksen palvelut 
Suomen Teollisuuskylmä Oy:n palvelut kattavat teollisien kylmälaitoksien 
kokonaisvaltaisen toteutuksen, suunnittelusta luovutukseen, avaimet käteen 
periaatteella. Yksi Suomen Teollisuuskylmä Oy:n palveluista on lämpöpumppu (kuva 
2) jolla pystytään hyödyntämään jäähdytysprosessissa syntyvä lauhdelämpö. Tätä
voidaan hyödyntää esimerkiksi, ilmastoinnin ja käyttöveden lämmitykseen. Tämän 
lisäksi Suomen Teollisuuskylmä Oy tarjoaa ympärivuorokautisen huoltopalvelun 
huoltosopimusasiakkaille. 
Suomen Teollisuuskylmä Oy toteuttaa pääasiallisesti teollisia ammoniakkitäytteisiä 
kylmälaitoksia. Toki muitakin kylmäalaan liittyviä palveluita sekä tuotteita on 
saatavilla, esimerkiksi, Suomen Teollisuuskylmä Oy järjestää tarvittaessa koulutuksia 
kylmälaitosten käytönvalvojille.  
Kuva 2. Lämpöpumppukoneikko 
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4 LUOVUTUSAINEISTO 
4.1 Pöytäkirjat 
Pöytäkirjat ovat yksi tärkeimmistä asioista mitä luovutusmateriaaliin tulee liittää. Niistä 
pystytään seuraamaan että projektille on laadittu kaikki vaadittavat tarkastukset ja 
mittaukset, eikä näissä ole ilmennyt mitään poikkeavaa. 
4.1.1 Painelaitteiden tarkastuspöytäkirjat 
Jokaiselle rekisteröidylle painelaitteelle laaditaan tarkastuslaitoksen toimesta 
tarkastuspöytäkirja (kuva 3, liite 1). Pöytäkirjasta ilmenee painelaitteen oleellisimmat 
tiedot kuten, rekisterinumero, painelaitteen sisältö, tilavuus, sijainti sekä sallitut 
käyttöpaineet ja lämpötilat. 
Kuva 3. Ote painelaitteen määräaikaistarkastuspöytäkirjasta 
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4.1.2 Painekoepöytäkirjat 
 
Kylmälaitokset ovat suuria kokonaisuuksia. Laitoksen toimivuuden ja ympäristön 
kannalta on tärkeää että järjestelmä kaikki osat ovat tiiviit eikä kylmäainetta pääse 
järjestelmän ulkopuolelle. Painekokeessa järjestelmä paineistetaan noin vuorokaudeksi 
ennalta määritetyllä paineella sekä kaasulla, useimmiten typellä. Kokeen päätyttyä paine 
tarkistetaan ja koe hyväksytään silloin kun paine-eroa ei ole muodostunut.  
 
Painekokeessa järjestelmän kaikki hitsaussaumat, putkiyhteet sekä laitteet 
saippuavaahdotetaan ja tarkistetaan silmämääräisesti mahdollisten vuotojen osalta. 
Painekokeesta luodaan painekoepöytäkirja (kuva 4, liite 2) josta käy muun muassa ilmi 
painekokeen ajankohta sekä käytetty paine.  
 
 
Kuva 4. Ote painekoepöytäkirjasta 
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4.1.3 NDT-tarkastuspöytäkirjat 
NDT-tarkastuksia eli rikkomatonta aineenkoetusta käytetään esimerkiksi 
hitsaussaumojen tarkastuksissa, näin pystytään toteamaan että hitsaussaumat ovat 
onnistuneet eikä niissä ole virheitä. NDT-tarkastuksia on erilaisia kuten magneettijauhe-
, tunkeumaneste- sekä pyörrevirtatarkastus, nämä edellä mainitut kuuluvat 
pintatarkistuksiin. On myös olemassa volymetrisiä tarkastuksia, joita ovat 
ultraäänitarkastus sekä radiografia. Tässä kyseisessä työssä on käytetty radiografista 
NDT-tarkastusta. Tapauskohtaisesti projektin kaikista hitsaussaumoista 
röntgenkuvataan viisi tai kymmenen prosenttia.  
Rikkomatonta aineenkoetusta saa suorittaa siihen valtuutetut tarkastuslaitokset. 
Kuvauksien suorittaja toimittaa aina tarkastuspöytäkirjan (kuva 5, liite 3), joista käy 
ilmi kaikki tiedot kuvatusta kohteesta. 
Kuva 5. Ote NDT-tarkastuspöytäkirjasta 
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4.2 Todistukset 
Kylmälaitosta rakennettaessa on huomioitava että siinä käytettävillä laitteilla ja 
komponenteilla tulee olla asianmukaiset dokumentit. Samalla on myös huomioitava 
työtekijöiden riittävä pätevyys annettuun tehtävään. 
4.2.1 Ainestodistukset 
Painelaitedirektiivin mukaan, paineenalaisten osien rakenneaineiden tulee olla sellaisia, 
että ne soveltuvat kaikkiin kohtuudella ennakoitavissa oleviin käyttöolosuhteisiin. 
Tämän asian vuoksi, osien valmistaja toimittaa aina ainestodistuksen (kuva 6, liite 4), 
joka liitetään luovutusmateriaaliin. 
Kuva 6. Ote ainestodistuksesta 
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Ainestodistuksesta käy ilmi osan materiaali, tyyppi, sulatusnumero, valmistettujen 
kappaleiden määrä sekä monia muita oleellisia asioita. Luovutusmateriaaliin mukana on 
lisäksi erillinen putkikytkentäkaavio johon on erikseen kirjattu jokaiselle osalle sen 
oikea sulatusnumero (kuva 7). Ilmoitettu laitos tarkistaa suunnittelua ja 
valmistusmenetelmiä koskevat asiakirjat ja jokaisesta osasta on oltava olemassa 
ainestodistus. 
Kuva 7. Ote sulatusnumerolistasta 
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4.2.2 Vaatimustenmukaisuusvakuutus 
Valmistajan on laadittava Euroopan markkinoille saatettaville laitteille EU-
vaatimustenmukaisuusvakuutus (kuva 8, liite 5). Valmistajan on huolehdittava että laite 
täyttää kaikki sitä koskevat direktiivin vaatimukset. Valmistaja voi kiinnittää laitteeseen 
CE-merkinnän kun hän on huolehtinut EU-vaatimustenmukaisuusvakuutuksen 
laadinnasta ja allekirjoittamisesta.  
Kuva 8. Ote tavarantoimittajan vaatimustenmukaisuusvakuudesta 
CE-merkinnällä tuotteen valmistaja tai valtuutettu edustaja ilmoittaa viranomaisille, että 
tuote täyttää sille asetetun direktiivin turvallisuusvaatimukset. CE-merkintä on 
myös tarkoitettu helpottamaan tuotteiden vapaata liikkumista Euroopan
sisämarkkinoilla. Tulee kuitenkin ottaa huomioon että CE-merkintä ei ole yleinen 
turvallisuusmerkki eikä laatumerkki. 
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Myös urakoitsija laatii vaatimustenmukaisuusvakuutuksen (kuva 9) toimittamalleen 
kokonaisuudelle. Tässä dokumentissa on määritettävä toimitetun laitekokonaisuuden 
suunnitteluarvot, sovelletut turvallisuusvaatimukset sekä EN/SFS-Standardit. Tällä 
dokumentilla urakoitsija vakuuttaa tilaajalle että kaikki kyseisessä kokonaisuudessa 
käytetyt komponentit ja työskentelytavat ovat kauppa- ja teollisuusministeriön 
päättämien pykälien mukaisia. 
Kuva 9. Ote urakoitsijan vaatimustenmukaisuusvakuutuksesta 
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4.2.3 Hitsaajan pätevyystodistus 
Hitsaajan pätevyystodistuksen (kuva 10, liite 6) saamiseksi on hitsaajan suoritettava 
pätevyyskoe, jonka tarkastaa ja hyväksyy ilmoitettu laitos. Pätevyyskokeella 
varmistetaan hitsaajan riittävä osaaminen sekä työn jäljen laatu. Hitsausluokat 
määritellään SFS-standardeissa. Hyväksytyn pätevyyskokeen jälkeen hitsaaja saa 
pätevyystodistuksen hitsaamalleen pätevyysalueelle. Pätevyystodistus on voimassa 
kaksi vuotta, edellyttäen yrityksen hitsauskoordinaattorin kuuden kuukauden välein 
suorittamaa allekirjoitettua tarkastusta. 
Kuva 10. Ote hitsaajan pätevyystodistuksesta 
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Hitsaajan pätevyyskoetta varten luodaan yritykselle hitsausohje, eli 
menetelmäkoepöytäkirja WPS (kuva 11, liite 7). Hitsausohjeen hyväksyy niin ikään 
ilmoitettu laitos. Ohjeesta käy ilmi esimerkiksi liitosmuoto, perusaineryhmät, lisäaineen 
tiedot sekä mitä rajoituksia ohje sisältää. 
Kuva 11. Ote menetelmäkoepöytäkirjasta 
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4.3 Piirustukset 
Projekti alkaa konseptisuunnittelulla. Piirustuksia joudutaan päivittämään 
projektin edetessä – loppuun saakka. Piirustuksiin tulee merkitä erittäin tarkasti
kaikki käytetyt komponentit niin, että sen tulkinta on helppoa. 
Työmailla joissa toimii useampi urakoitsija samassa tilassa voi suunnittelua tehdä 
yhteistyössä muiden toimijoiden kanssa. Tilojen 3D-mallinnuksien (kuva 12) avulla 
voidaan poistaa mahdolliset yhteentörmäykset jo suunnitteluvaiheessa. Tämä helpottaa 
ja nopeuttaa asentajien työskentelyä yhteisissä tiloissa. Tilojen 3D-mallinnuksen avulla 
voidaan helposti määrittää putkien, kaapelireittien sekä laitteiden sijainnit. 
Kuva 12. Ote 3D-mallinnetusta konehuoneesta 
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4.3.1 Putkikytkentäkaaviot 
Putkikytkentäkaavioon (kuva 13) piirretään kaikki laitoksessa käytetyt komponentit ja 
mahdollisuuksien mukaan niiden tiedot. Yksi yleisimmin käytetyistä tavoista on luoda 
jokaiselle osalle oma positionumeronsa, jonka tiedot löytyvät erikseen laaditusta 
positioluettelosta (kuva 14). 
Kuva 13. Ote putkikytkentäkaaviosta 
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Kuva 14. Ote positioluettelosta 
Projektin päättyessä putkikytkentäkaavio tarkistetaan mahdollisten muutosten osalta. 
Kun putkikytkentäkaavio on piirretty puhtaaksi, on sen alareunaan suotavaa lisätä 
erillinen laatikko, jonka sisällä on teksti ”loppupiirustus”. 
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5 KTMp 953/1999 
5.1 Painelaiteturvallisuus 
Painelaitelain 5 §:ssä on kiteytettynä painelaiteturvallisuus: Painelaite on suunniteltava 
ja valmistettava, sitä on hoidettava ja käytettävä ja se on tarkastettava niin, ettei se 
vaaranna kenenkään terveyttä, turvallisuutta eikä omaisuutta. 
Painelaitteessa on oltava riittävät käyttöturvallisuuden varmistavat laitteet ja 
laitejärjestelmät ja niiden on toimittava asianmukaisesti. 
5.1.1 Yleiset säännökset 
Kauppa- ja teollisuusministeriön päätöksessä painelaitteista 938/1999 käsitellään 
painelaitteiden suunnittelua, valmistusta ja vaatimustenmukaisuuden arviointia. Siinä 
painelaitteet luokitellaan vaativuutensa mukaan viiteen luokkaan; hyvän 
konepajakäytännön mukaisiin (6 §) sekä luokkiin I – IV. Luokka IV on niistä vaativin.  
Tämä painelaitepäätös perustuu painelaitedirektiiviin (PED) ja vastaava lainsäädäntö 
löytyy muista EU- ja EFTA-maista. 
5.1.2 Painelaitteen rekisteröinti 
Kauppa- ja teollisuusministeriön päätös painelaiteturvallisuudesta 953/1999 on meidän 
omaa kansallista lainsäädäntöä. Siinä määritellään mitkä painelaitteet on rekisteröitävä. 
Painelaitteen omistajan tai haltijan on ilmoitettava 3 §:n mukaan rekisteröitävä 
painelaite rekisteröitäväksi ensimmäisessä määräaikaistarkastuksessa. Ilmoituksessa on 
esitettävä valmistajaa, maahantuojaa, omistajaa, haltijaa ja käytön valvojaa koskevat 
tiedot, valvontaviranomaiselta pyydetty rekisterinumero, painelaitetta koskevat tekniset 
tiedot sekä painelaitteen sijainti. 
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5.1.3 Painelaitteen tarkastukset 
Käyttöönottohetki tulee määritellä tarkasti, koska silloin on suoritettava ensimmäinen 
määräaikaistarkastus. Ensimmäisessä määräaikaistarkastuksessa tulee nimetä käytön 
valvoja. Mikäli käyttöönoton yhteydessä ei suoriteta ensimmäistä 
määräaikaistarkastusta ja nimetä käytön valvojaa, rekisteröitävää painelaitetta ei saa 
käyttää. Tukes valvovana viranomaisena voi määrätä kylmälaitoksen käyttökieltoon. 
KTMp – 953/1999 9 §:ssä selviää omistajan tai haltijan tarkastusvelvollisuudet. 
Ensimmäisessä määräaikaistarkastuksessa tarkisettavat kohdat on määritetty KTMp – 
953/1999 11 §:ssä 
5.1.4 Painelaitteen käyttö 
Käytön valvoja on valvomansa painelaitteen turvallisuuden vastuuhenkilö. Käytön 
valvojan on tunnettava painelaite sekä sen hallinta- ja turvalaitteiden toiminta sekä 
ymmärrettävä painelaitteeseen liittyvät vaarat.  Käytön valvoja valvoo 
henkilökohtaisesti että painelaitteen käyttö on turvallista ja raportoi välittömästi 
mahdollisista poikkeamista omistajalle tai haltijalle. 
Rekisteröitävän painelaitteen omistajan tai haltijan on ilmoitettava 
valvontaviranomaiselle painelaitteen omistajaa, haltijaa, sijaintia ja käytön valvojaa 
koskevien tietojen muutokset. Omistajan tai haltijan on säilytettävä kaikki painelaitetta 
koskevat asiakirjat ja tarkistusasiakirjat painelaitteen elinkaaren loppuun saakka. Kun 
painelaite poistetaan käytöstä ja romutetaan on omistaja tai haltija tällöin velvollinen 
toimittamaan painelaitteen rekisterikilven, romutustodistuksen sekä muutosilmoitus 
Tukesille. 
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6 PAINELAITEDIREKTIIVI 
6.1 Euroopan parlamentin ja neuvoston direktiivi 2014/68/EU 
Tämä direktiivi kattaa painelaitteet ja laitekokonaisuudet, jotka ovat uusia 
unionin markkinoilla silloin, kun ne saatetaan markkinoille; toisin sanoen kyseessä 
on joko unioniin sijoittautuneen valmistajan tekemä uusi painelaite 
tai laitekokonaisuus tai uutena tai käytettynä kolmannesta maasta tuotu painelaite 
tai laitekokonaisuus. (Euroopan parlamentin ja neuvoston direktiivi 2014/68/EU) 
Painelaitedirektiivi 2014/68/EU korvaa edellisen painelaitedirektiivin 97/23/EY 
johon tehdyt merkittävimmät muutokset koskevat tuotteiden 
markkinavalvontaa, vaatimustenmukaisuuden arviointilaitosten pätevyyden toteamista 
ja kolmansista maista tuotavien tuotteiden tarkastusta. Uusi direktiivi kattaa 
kaikki painelaitteet ja laitekokonaisuudet silloin, kun ne tulevat markkinoille. 
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7 POHDINTA 
Opinnäyetyön tavoitteena oli selventää, mitä kaikkea pitää ottaa huomioon 
luovutusaineistoa laadittaessa. Tarkasti luotu luovutusaineisto nostaa tehdyn työn arvoa 
ja laatua. Samalla tulee itse syvennettyä tehtyyn työhön joka taas näkyy asiakkaalle 
ammattitaitona ja asiantuntemuksena. Luovutusaineistoa laatiessa huomaa suuria eroja 
toimitettavien tuotteiden dokumentoinnissa. Saattaa olla haastavaa löytää kaikille 
toimitukseen sisältyville tuotteille vaatimustenmukaisuustodistusta, käyttö- ja huolto-
ohjeita. 
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PAINELAITE 
PRESS. EQUIPMENT 
Sijainti Location 
K_y�äkonehuone 2 
Painelaitetyyppi Equipment type 1 Kattilan käyttötapa Boiler mode Kattilan rakenne Boiler struct. 'Pääenergia Energy source □ Kattila 
Boiler 
M Painesäiliö 
� Pres. Container 
□Putkisto 
Piping 
TARKASTUS 
INSPECTION 0 1. tarkastus 
1 st inspection 
□ Käyttö 
Operation 
Inside 
Erottimet 
1 
TILA COMPARTMENT 1 
Max/min sallittu käyttöpaine 
[bar] Max/min allowable pressure _ _ __ 
28 
120 
0 
-10Max/min sallittu lämpötila i•ci Max/min_�l?w��I� tem_peratur� __ 
Tilavuus 
Volume 
Sisältö--
Fluid 
Teho --
Power 
Koepaine Test pressure [bar) 
1 2 -- - -- - --· 
ILJ 
[MW) 
-· 
228 
Ammoniakki ja öljy 
3 · -· -- - --
Varolaitteen asetuspaine Safety device set pressure [bar) 
1 20 2 3 
TARKASTUS KOHDE Asiakirja tai tarkastuspvm 
INSPECTION TARGET 1 Document or inspection date 
Vaatimustenmuk.vakuutus, CE-merk. 26.6.2014 Decl. ot Confornity, CE-marking 
2 3 
1 1 
-- -- +- - -- -
Väliaine Medium Päivämäärä Dale 
-- --- - -- - -
Varolaitteen kuvaus Description of safety device 
Jousikuormitteinen varoventtiili 
TARKASTUSKOHDE Asiakirja tai tarkastuspvm 
INSPECTION TARGET Document or inspection date 
Varusteiden toim. tarkastus 26.6.2014 Funct. insp. of accessories 
□ Sisäpuolinen 
--- -- - - - -· - ----- --- --- _! __ - --- -- --□ Painekoe 
Pressure test □ Muutostarkastus
Modification □ Muu tarkastus
Other inspection □ Seuranta (18§) 
Follow-up (18§) □ Kunnonvalv. (19§) 
Condition moni!. 
HAVAINNOT JA 
HUOMAUTUKSET 
OBSERVATIONS 
ANO REMARKS 
VAATIMUKSET 
REQUIREMENTS 
TARKASTUSTULOS 
INSPECTION RESUL T 
SEURAAVA 
TARKASTUS 
NEXT INSPECTION 
Paikka Place 
Tampere 
Rev. 5 
Sijoituksen tarkastus 26.6.2014 lnspection of arrangement - - 1 -·-·- ---- --i - --Prosessin toimintakuvaus 
Functional description of the process -- -- -
Putkiston tarkastus (vaar.sis, vir.) 
lnsp.of piping (dangerous or creep)_ 1 r- --- - --Turvallisuusautomaatiojärjestelmä 
Safety control au�m��n system --- -- -
Varolaitejärjestelmän tarkastus 26.6.2014 lnspection of safety system 
Käyttö 4, sisäp. 8 ja painekoe 16 vuoden välein 
Yleistarkastus 
General inspection 
- Käyttö, huolto ja - -
--
-
turvallisuusohj� 
Vaaran arvioinnin 
asianmukaisuus -·- --- --
--
·- -
-- -
Tarkastussuunnitelma 
��pe�tion pla�_ -
26.6.2014 
- -- -- - -
26.6.2014 
-�- - - - --
- - - --- --
-l - --- -- --
Ks. liite 0 sivu(a) See app. page(s) 
Kauppa- ja teollisuusministeriön päätös painelaiteturvallisuudesta (953/99) 
[!] Täyttää vaatimukset 
Conrorms with the requirem. 
Tarkastuslaji lnspection type 
Käyttö 
Pvm Dale 
27.6.2014 
Tarkastaja lnspector  
0 Ei täytä vaatimuksia 
Does not conform with lhe requirem. 
Tarkastuspvm At the latest 
26.6.2018 
Allek
z��
a
/4 
0 Katso huom. 
See remarks 
FINAS 
Finnish Accred1tatlon Serv,ce 
1009 (EN ISO/IEC 17020) 
(Tyyppi A / Type A) 

11•�1 RADIOGRAPHIC TEST REPORT No:DJ00139 Sivu 1/3 Page PO'YVER OY 
Asiakas 
customer: 
Tilaaja 
Contractor: 
Valmistaja 
Manufacturer: 
Tarkastuskohde 
lnspection object: 
Valmistusnumero 
Manufacturina No: 
Piirustus No 
Drawina No: 
Tarkastusohje 
lnsoection oroducure: 
Materiaali 
Materia!: 
Lämpökäsittely 
Heat treatment: 
Hitsausprosessi 
weldina orocess: 
Laite 
x-rav machine:
Kuvaustekniikka 
lnsoection techniaue: 
Filmityyppi 
Film and tvoe: 
IQI tyyppi ja sijoitus 
IQI type and location: 
Tarkastuspaikka 
lnsoection olace: 
Tarkastajat 
lnspectors: 
Tarkastuslaajuus 
Extent of inspection 
Filmitunnus 
ldentification 
VANH3 W1 A 
B 
C 
W2A 
B 
W3A 
B 
W4A 
B 
W5A 
B 
C 
W6A 
B 
W7A 
B 
Päiväys Date 
2.6.2014 
Allekirjoitus 
Sianature: 
Valio 
Suomen Teollisuuskylmä Oy 
Suomen Teollisuuskylmä Oy 
Valio nekala 
VANH3 
SFS-EN 1435 B 
P235GH 
141 
Ennen 
Before 
Smart 225 Kv 4mA 
□ 
Elliptinen, Sektorikuvaus 
kodak T 200 +pb 
13 FE-EN 
Tampere  
10 % 
Ainep. Putki. Jännite valotus 
Wall. Pipe Kv time min. 
mm. 0
2,9 X 73,03 158 1 
2,9 X 73,03 158 1 
2,9 X 73,03 158 1 
2,9 X 60,3 158 1 
2,9 X 60,3 158 1 
2,9 X 60,3 158 1 
2,9 X 60,3 158 1 
2,9 X 60,3 158 1 
2,9 X 60,3 158 1 
2,9 X 60,3 158 1 
2,9 X 60,3 158 1 
2,9 X 60,3 158 1 
2,9 X 60,3 158 1 
2,9 X 60,3 158 1 
2 X 48,26 150 1 
2 X 48,26 150 1 
Luokittelija / inspector 
Työ Numero 
Work Number: 
Työ Numero 
Work Number: 
Työ Numero 
Work Number: 
Merkintätapa 
Markina: 
Laatuvaatimus 
Qualitv reauirement: 
laadunvaatimusasiakirja 
VANH3, juoksevanro, Suunta, sektoriväli 
SFS-EN ISO 5817 luokka B 
laualitv reauirement of the document: SFS-EN 5817 / SFS-EN 13480 
Liitosmuoto 
1 ioint tvoe: 
Jälkeen 
Afler. 
Railon muoto 
□ 
Type of joint preparation: 
product no: 33280 
Kuvauskaavio 
lnspection chart: 
Kehitysprosessi 
1orocessinQ techniaue: 
V 
BW päittäishitsi 
Ei lämpökäsittelyä l xj 
No heat teartment 
Koko/ Size: 1,5x1 ,5 
Tilaaja merkitsee piirustuksiin. 
Automatic, 28 °C 
Säteilylähteen puolella / Source side 
Filmin puolella / Film side 
Kuvauspäivämäärä 
lnspection Date: 
Pätevyys 
Qualification: 
Huom. 
Notes: 
SFD 
750 
750 
750 
750 
750 
750 
750 
750 
750 
750 
750 
750 
750 
750 
750 
750 
IQI 
W16 
W16 
W16 
W16 
W16 
W16 
W16 
W16 
W16 
W16 
W16 
W16 
W16 
W16 
W16 
W16 
16.4.2014-14.5.2014 
SFS-EN ISO 9712 Level 1 
hitsit tarkastettu 100% silmämääräisesti 
mustuma 
Density 
min/max 
3,7/4,3 
3,7/4,3 
3,7/4,3 
3,7/4,3 
3,7/4,3 
3,7/4,3 
3,7/4,3 
3,7/4,3 
3,7/4,3 
3,7/4,3 
3,7/4,3 
3,7/4,3 
3,7/4,3 
3,7/4,3 
3,7/4,3 
3,7/4,3 
Luokittelu hyv. Hyi. 
Classification acc. rej. 
X 
2011 X 
X 
X 
2011 X 
2011 X 
2011 X 
X 
2011 X 
2011 X 
2011 X 
2011 X 
X 
X 
X 
X 
Hitsaaja 
welder 
T.R
T.R
T.R
T.R
T.R
T.R
T.R
T.R
T.R
T.R
T.R
T.R
T.R
T.R
T.R
T.R
' . 
11.�1 RADIOGRAPHIC TEST REPORT NO:DJ00139
POWER OY 
Filmitunnus Ainep. Putki. Jännite valotus Wall. Pipe SFD ldentification 
0 
Kv time min. 
mm. 
W8A 2,9 X 88,9 158 1 750 
B 2,9 X 88,9 158 1 750 
W9A 2,9 X 88,9 158 1 750 
B 2,9 X 88,9 158 1 750 
W10. 0-1. 4 X 168,28 179 1 750 
1-2. 4 X 168,28 179 1 750 
2-3. 4 X 168,28 179 1 750 
3-4. 4 X 168,28 179 1 750 
4-0. 4 X 168,28 179 1 750 
W11 A 2 X 33,4 150 1 750 
B 2 X 33,4 150 1 750 
W12. 0-1. 5 X 219,08 185 1 750 
1-2. 5x219,08 185 1 750 
2-3. 5 X 219,08 185 1 750 
3-4. 5x219,08 185 1 750 
4-0. 5 X 219,08 185 1 750 
W13A 2,9 X 88,9 158 1 750 
B 2,9 X 88,9 158 1 750 
W14A 2,9 X 88,9 158 1 750 
B 2,9 X 88,9 158 1 750 
W15A 2,9 X 88,9 158 1 750 
B 2,9 X 88,9 158 1 750 
W16A 2,9 X 88,9 158 1 750 
B 2,9 X 88,9 158 1 750 
W17 A 2,9 X 88,9 158 1 750 
B 2,9 X 88,9 158 1 750 
W18A 2 X 33,4 150 1 750 
B 2 X 33,4 150 1 750 
W19A 2 X 33,4 150 1 750 
B 2 X 33,4 150 1 750 
W20. 0-1. 4x141,3 179 1 750 
1-2. 4x141,3 179 1 750 
2-3. 4x141,3 179 1 750 
3-4. 4x141,3 179 1 750 
4-0. 4x141,3 179 1 750 
Päiväys Date 
2.6.2014 
�� 
Allekirjoitus 
Signature: 
Luokitteliia / inspector 
mustuma 
Luokittelu hyv. IQI Density 
min/max 
Classification acc. 
W16 3,7/4,3 402 
W16 3,7/4,3 402 
W16 3,7/4,3 ------ X 
W16 3,7/4,3 2011 X 
W16 3,7/4,3 ------ X 
W16 3,7/4,3 ------ X 
W16 3,7/4,3 2011 X 
W16 3,7/4,3 2011 X 
W16 3,7/4,3 2011 X 
W16 3,7/4,3 _.,. ____ X 
W16 3,7/4,3 ------ X 
W16 3,7/4,3 2011 X 
W16 3,7/4,3 ------ X 
W16 3,7/4,3 2011 X 
W16 3,7/4,3 2011 X 
W16 3,7/4,3 2011 X 
W16 3,7/4,3 ------ X 
W16 3,7/4,3 ------ X 
W16 3,7/4,3 ------ X 
W16 3,7/4,3 ------ X 
W16 3,7/4,3 ------ X 
W16 3,7/4,3 ------ X 
W16 3,7/4,3 ------ X 
W16 3,7/4,3 ------ X 
W16 3,7/4,3 ------ X 
W16 3,7/4,3 ------ X 
W16 3,7/4,3 2011 X 
W16 3,7/4,3 2011 X 
W16 3,7/4,3 ------ X 
W16 3,7/4,3 ------ X 
W16 3,7/4,3 ------ X 
W16 3,7/4,3 ------ X 
W16 3,7/4,3 ------ X 
W16 3,7/4,3 ------ X 
W16 3,7/4,3 ------ X 
Sivu 2/3 
Page 
Hyi. Hitsaaja 
rej. welder 
X T.R
X T.R
T.R
T.R
T.R
T.R
T.R 
T.R 
T.R 
T.R
T.R 
T.R 
T.R
T.R
T.R
T.R
T.R
T.R
T.R
T.R
T.R
T.R
T.R
T.R
T.R
T.R
T.R
T.R
T.R
T.R
T.R 
T.R 
T.R
T.R
T.R
11:h-iil RADIOGRAPHIC TEST REPORT NO:DJ00139 Sivu 3/3 
Page PO'v\iER OY 
Filmitunnus 
Ainep. Putki. 
Jännite valotus 
Wall. Pipe SFD 
ldentification 
0 
Kv time min. 
mm. 
W21. 0-1. 4x141,3 179 1 750 
1-2. 4x141,3 179 1 750 
2-3. 4x141,3 179 1 750 
3-4. 4x141,3 179 1 750 
4-0. 4x141,3 179 1 750 
W22A 2,9 X 88,9 158 1 750 
B 2,9 X 88,9 158 1 750 
W23. 0-1. 4 X 127 179 1 750 
1-2. 4 X 127 179 1 750 
2-3. 4 X 127 179 1 750 
3-4. 4 X 127 179 1 750 
4-0. 4 X 127 179 1 750 
W8RA 2,9 X 88,9 158 1 750 
B 2,9 X 88,9 158 1 750 
W8S1 A 2,9 X 88,9 158 1 750 
B 2,9 X 88,9 158 1 750 
W8S2A 2,9 X 88,9 158 1 750 
B 2,9 X 88,9 158 1 750 
Päiväys Date 
2.6.2014 
��-, Allekirjoitus 
Signature: 
Luokitteliia / inspector 
IQI 
W16 
W16 
W16 
W16 
W16 
W16 
W16 
W16 
W16 
W16 
W16 
W16 
W16 
W16 
W16 
W16 
W16 
W16 
mustuma 
Luokittelu hyv. Hyi. Hitsaaja Density 
min/max 
Classification acc. rej. welder 
3,7/4,3 ------ X T.R
3,7/4,3 ------ X T.R
3,7/4,3 2011 X T.R
3,7/4,3 ------ X T.R
3,7/4,3 2011 X T.R
3,7/4,3 ------ X T.R
3,7/4,3 2011 X T.R
3,7/4,3 ------ X T.R
3,7/4,3 2011 X T.R
3,7/4,3 ------ X T.R
3,7/4,3 ------ X T.R
3,7/4,3 ------ X T.R
3,7/4,3 2011 X T.R
3,7/4,3 ------ X T.R
3,7/4,3 ------ X T.R
3,7/4,3 ------ X T.R
3,7/4,3 ------ X T.R
3,7/4,3 ------ X T.R
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DEKRA lndustrial Oy 
P.O.Box 41, FIN-01621 Vantaa, FINLAND 
E-mail: info@dekra.fi 
tel +358 (0)9 878 020 fax +358 (0)9 878 6653 
Työnantaja Employer 
Suomen Teollisuuskylmä Oy 
Osoite Address 
Pinninkatu 538, 33100 Tampere 
Hitsaaja (suku- ja etunimi) Welder 
 
Tunnistamistapa Means of identification 
Ajokortti Driving licence 
Kokeen merkintä Designation 
Tunnus ID 
TV 
HITSAAJAN PÄTEVYYSTODISTUS 
WELDER APPROVAL TEST CERTIFICATE 
SFS-EN 287-1 (2011) 
Toimipaikka ja yhdyshenkilö Office and contact person 
Puhelin Phone 
Syntymäaika ja -paikka Dale and place of birth 
Tietopuolinen osaaminen Job knowledge 
Ei testattu Not tested 
SFS-EN 287-1 (2011) 141 T BW 1.1 S t4,2 D60,3 H-L045 ss nb 
VALVONTA SUPERVISION 
MUUTTUJAT HITSAUSKOKEEN MERKINTÄ/ YKSITYISKOHTA PÄTEVYYSALUE 
PARAMETERS WELD TEST DESIGNATION / DETAIL RANGE OF APPROVAL 
Hitsausprosessi 141 TIG(S) 141,142,143,145 Welding process 
J> DEKRA
Pöytäkirjan nro Report No. 
QE00302 
Valokuva (vaadittaessa) 
Photo (� required) 
Ks. Ref. 5.2 
Levy tai putki T Putki Tube T, P, T(B) haarakulma �60°, T(B) branch angle �60° Ks. Ref. 5.3 Plate or pipe 
Liitos muoto BW Päittäishitsi Butt weld BW Ks. Ref. 5.4 Type of weld 
Perusaineryhmä 1.1 1.1, 1.2, 1.4 Ks. Ref. 5.5 Materia! group 
Lisäaineet s ESAB OK Tigrod 13.09 S, M, nm, Juuri Root: S Ks. Ref. 5.6 Filler materials 
Suojakaasu lnertti lnert 11 Argon S Shielding gas 
Apuaineet 
Auxiliaries 
Aineenpaksuus (mm) 4,2 3 ... 8,4 Ks. Ref. 5.7 Materia! thickness (mm) 
Putken ulkohalk. (mm) 60,3 � 30 Ks. Ref. 5.7 Outside pipe diam. (mm) 
Hitsausasento H-L045 PA, PC, PE, PF, PH, H-L045 Ks. Ref. 5.8 Welding position 
Hitsin yksityiskohdat SS nb ss nb, ss mb, bs Ks. Ref. 5.9 Weld details 
Hitsauspvm Weld date 
I
WPS nro WPS No. 
3.6.2014 
1 Kokeen valvoja Examiner 
f  141-1
TARKASTUS INSPECTION VOIMASSAOLON JATKAMINEN PROLONGATION FOR APPROVAL 
Tarkastusmenetelmä Suoritettu ja hyväksytty Ei vaadittu Pätevyyden jatkaminen seuraavaksi 6 kuukaudeksi (työnantaja, ks. kohta 9.2) 
Type of test Performed and accepted Nol required Prolongation for approval for the following 6 months (employer, refer to 9.2) 
Silmämääräinen 03.06.2014 Visual Päiväys Dale Allekirjoitus Signature 
Radiografia tai ultraääni 03.06.2014 JM02497 Radiography or ultrasonic 
Murtokoe -
Fracture 
Taivutuskoe -
Bend test 
Makrohie -
Macro 
Lisäkokeet -
Additional test 
Huomautukset Notes 
HYVÄKSYNTÄ APPROVAL 
Paikka Tampere Place 
Päivämäärä 11.06.2014 Dale 
Hyväksyjä  Approval 
Yritys DEKRA lndustrial Oy Voimassaolon jatkaminen seuraavaksi 2 vuodeksi (hyväksyjä, ks. kohta 9.3) Company Prolongation for approval for the following 2 years (examiner, refer 9.3) 
Allekirjoitus //#/L !> DEKRA Päivävs Dale Signature 
''etifieeH3ody-t)8?S-
Pätevyys voimassa 
Validity of approval until 02.06.2016 saakka 
Rev. 3 

